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Vereinigte Osterreichische Eisen- und Stahlwerke - 
Alpine Moirtan Aktiengesellschaf t , Wien (Osterreich) 



Abzieh- und Richtanlage ftir Bunde warmgewalzfcer Bleche 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Abzieh- und 
Richtanlage ftir Bunde warmgewalzter Bleche mat einem 
Auflagerrollenpaar filr die Blechbunde und einer Halte- 
vorrichtung fiir das Blechende, mit der das Blech iiber 
eine Gegenbiegerolle abziehbar ist. 

Der Ausnutzungsgrad einer Anlage fiir die Ver- 
arbeitung warmgewalzter Bleche hangt von der Beschickung 
mit Bunden optimaler Grofle ab. Da diese Bunde betracht- 
liche Dimensionen aufweisen konnen, sihd eigene spezielle 
Stationen erforderlich, um die warmgewalzten Bleche fiir 
eine Weiterverarbeitung vorzubereiten. Die Bunde raUssen 
namlich dazu geoffnet und ein gerichteter Einlauf tell 
des Bleches von ihnen abgezogen werden* Bisher werden 
nun die Bunde mit Hilfe eines Kranes auf ein angetrieberfs 
Auflagerrollenpaar aufgesetzt und das Bandende mechanisch 
abgesprengt. Hierauf zieht eine mit einer Seilwinde ver- . 
bundene Haltevorrichtung, die das Blechende f estklemmt, 
das Blechband iiber eine Gegenbiegerolle horizontal ab. 
Da die Auflagerrollen und die Seilwinde nicht - synchron 
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laufen konnen, erhalt das Blechband dadurch Zwangslaufig 
Markierungen. Der vorbereitete Blechbund muB wieder mittels 
Kran zur Weiterverarbeitungsmaschine gebracht werden, was 
durch die Sperrigkeit des Bundes mit dem abstehenden TJin- 
fiihrungsteil sehr unwirtschaf tlich, schwierig unci auch 
gefahrlich wirdo 

Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, 
diese Mangel" zu beseitigen und eine Abzieh- und Richtanlage 
der eingangs geschilderten Pr± zu schaffen, durch die so- 
wohl der Transport als auch das 'Offnen, Abziehen und Richten 
von Bunden warmgewalzter Bleche beliebiger GrbBe rationell 
und ohne Schwierigkeiten durchzufiihren ist. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe im wesentlichen da- 
durch, daB die beiden Auflagerrollen und ein zwischen diesen 
angeordneter Hubtisch auf einem verfahrbaren Buridwagen 
montiert sind, daB der Bundwagen mit einem gegeniiber der 
ortsfesten Haltevorrichtung verschiebbaren Abziehwagen 
kuppelbar ist, daB der Abziehwagen eine zusatzliche an- 
treibbare Auf lagerrolle tragt, die mit der ihr naher liegen- 
den Auflagerrolle des Bundwagens ein weiteres Auf lager- 
rollenpaar bildet und daB auf beiden Wagen vor bzw. hinter 
den Auflagerrollen je eine beziiglich dieser in ihrer Lage 
verstellbare Stutzrolle vorgesehen sind, von denen die am 
Abziehwagen gelagerte auch als Gegenbiegerolle dient. 
Mit dem Bundwagen werden die Blechbunde angebracht und 
die vorbereiteten Bunde wieder abtransportiert f wozu der 
heb- und senkbare Hubtisch die einzelnen Bunde von ent- 
sprechenden Auflagern hochnimmt und sie auf die Auflager- 
rollen absetzt bzw. sie von den Auflagerrollen hochhebt 
und Vorlagestellen iibergibt. Der mit einem neuen Bund 
beladene Bundwagen wird an den Abziehwagen herangef ahren . 
und mit diesem f estgekuppelt. Nunmehr liegen alle drei 
Auflagei»ollen etwa mit gleichem Abstand voneinander in 
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einer Reihe. Mittels der einen Stiitzrolle wird* hierauf 
tier Bund tiber die mittlere Auflagerrolle auf das durch 
diese mittlere Auflagerrolle und die am //bziehwagen 
montierte Auflagerrolle gebildete Auf lagerrollenpastl? hirf- 
Ubergerollt. Auch hier wird nun der Bund durch die Auf- 
lagerrollen in eine of fnungsgerechte Lage verdreht/ das 
Blechende abgesprengt und mit der Haltevorrichtung fest- 
geklemmt. Durch Wegschieben des Abziehwagens von der 
Haltevorrichtung wird dann das Blechband unter gleich- 
zeitiger Drehung der Auflagerrollen vom Blind in ent- 
sprechender Lange abgezogen, wobei es iiber die zweite 
Stiitzrolle lauft, die dadurch als Gegenbiegerolle dient 
und eine entsprechende Richtwirkung ausubt. Der so vor- 
bereitete Blechbund wird dann* durch die zweite Stiitzrolle 
wieder auf den Bundwagen zuruckgebracht , der nach Ent- 
kuppelung den Bund zu einer V/eiterverarbeitungsmaschine 
-tr ansportiert • 

- Um den tfund auf dem Abziehwagen eine bessere FUhrung 
zu geben und das Abziehen und Richten zu erleichtern, 
lagern erf indungsgemaB am Abziehwagen zwei einander gegen- 
uberliegende, dem der Haltevorrichtung naheren Auflager- 
ro.llenpaar zugeordnete Bundauf nahmedorne , die langs 
FUhrungen sowohl in axialer Richtung gegeneinander als 
auch zusammen in Querrichtung vom und zum Auf lagerrollen- 
paar bewegbar sind. Die Auf nahmedorne , die selbstverstand- 
lich kleiner als der Bundinnendurchmesser sind, kSnnen 
dadurch sei"tlich in den Bund eingefuhrt werden, so dafi 
der Bund durch die Auf nahmedorne gehalten ist. Durch Auf- 
und Abbewegen der Dome ist es dann auBerdein moglich, den 
Bund an die Auflagerrollen zu driicken, um die zur Drehung 
des Bundes notwendige riaftreibung zwischen diesen und 
dem Blechband zu erhohen, oder den Bund von den Auilagee 5 - 
rollen abzuheben, um das Abziehen des Blechbandes beim Ver- 
schieben des Abziehwagens zu erleichtern. 
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Ounstigerweise besteht erf indungsgemafl die i-;alte- 
vorrichtung aus hohen-, schwenk- und langenverstellbaren 
Rollen^ die jeweils an ihren dem Abzlehvagen zugekehrten 
Enden ein Schwert od.dgl. zum Offnen des Bundes und Klenun- 
backen od.dgl. zum Festhalten des abgesprengten Blech- 
endes aufweisen. Hit dieser Haltevorrichtung kann der au±" 
dem Abziehwagen gelagerte Bund automatisch geoffnet und 
das Blechende f estgeklemmt werden. Die Holme werden dazu 
der Lage und GroBe des Bundes geinafi verstellt, so daB 
die Schwerter am Bund anliegen. Durch tangentiales Ver- 
schieben der Kolme wird in Zusammenwirkung mit der Bund- 
drehung das Blechende abgeschalt und direkt zwischen die 
Klenunbacken geschoben, die es f estspannen. Urn eine sichere 
Klemmwirkung zu erreichen, ist oft einer der Klenunbacken 
meiBelartig ausgebildet. Beim Abziehen des Bleciibandes 
werden die Holme so we it abgesenkt, daB das ablaufende 
Band iiber die am Abziehwagen montierte Stlitzrolle gefiihrt 
wird und dadurch auf das Band ein Gegenbiegeef f ekt ausge- 
ubt werden kann. Dieser Gegenbiegeef f ekt soil ein neuer- 
liches Rinrollen des abgezogenen Bandendes nach Offnen 
der Haltevorrichtung verhindern und den Blecheinfiihrungs- 
teil geraderichten . 

Nach einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung 
konnen als Klenunbacken verdrehbare, nach einer archimedischen 
Spirale geformte Klemmkorper dienen, die vorzugsweise 
an ihren Klemmflachen quergerippt sind. Diese Klemmkorper 
sind nicht nur einfach uber Ritzel und Zahnstange zu be- 
tatigen, sonde rn es kann mit ihnen auch bei entsprechendem 
Steigungswinkel der Spirale eine selbsthemmende Wirkung 
iiber den ganzen Spannbereich erzielt werden. 

Erf indungsgemafl ist we iters der abgekuppelte Bund- 
wagen auf Schienen bis zu einer Bundlades telle bzw. bis zu 
einer oder mehreren Bundaufnahmestellen von beispielsweise 
Blechverarbeitungsmaschinen verfahrbar, wodurch der Zu- und 
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Abtransport der Blechbunde reibungslos durchgefuhrt 
werden kann. " 

Da das Abziehen und Richten von Blechbandern relativ 
groBer Krafte bedarf , ist erf indungsgeinaB der in Schienen 
geflihrte Abziehwagen mit Hilf e von rtydrauliktrieben gegen- 
uber der naltevorrichtung verschiebbar . Diese im wesent- 
lichen aus Zylinder und Stempel bestehenden Hydrauliktriebe 
stutzen sich einerseits am Fundament od.dgl. ab und sind 
anderseits am Abziehwagen angelenkt. Der Abziehwagen kann 
so Hilt einf achsten Mitteln gentigend kraftig von der Halte- 
vorrichtung weggeschoben werden, wodurch gleichzeitig das 
Blechband abgezbgen wird. 

ivbenso vorteilhaft ist es, wenn ein Hydromotor als 
Fahrantrieb des Bundewagens vorgesehen ist, dessen Fahr- 
gestellrahmen teilweise als Olbehalter dient, wenn die 
Holme der haltevorrichtung, die Aufnahmedorne, die Sttitz- 
rollen und der Hubtisch mittels Hydraulikzylinder ver- 
stellbar sind und wenn die Auf lagerrollen hydraulisch an- 
treibbar sind* Die Verstell- und Antriebsbewegungen sind 
damit schwierigkeitslos durchfiihrbar und steuerbar. 

Besonders gtinstig ist es auBerdera, wenn auf dem 
/bziehwagen bzw. dem Bundwagen samtliche fit die auf ilmen 
vorgesehenen. Einrichtungen notwendigen Kydraulikaggregate 
montiert sind, dann dadurch werden hydraulische Verbin- 
dungsljeitungen grofleren AusmaBes vermieden und es sind 
nur elektrische Zuleitungen erf orderlich. 

In der Zeichnung ist der Erf indungsgegenstand in 
einem Ausftlhrungsbeispiel dargestellt, und zwar zeigen 
Fig. 1. und 2 eine erf indungsgemafle Abzieh- und Richtanlage 

in Seitenansiclit bzw. in Draufsicht und die 
Fig. 3 bis 9 rein schematisch die Bewegungsablauf e in 
. dieser Anlage. 

GemaS Fig. 1 und 2 besteht die Abzieh-* und Richtan- 
lage fur Bunde warmgewalzter Bleche aus einem Bundwagen 1 , 
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einem /bziehwagen 2 unci elner Raltevorrichturig 3. Auf 
dem Bundwagen 1 sind ein Auf lagerrollenpaar 4,5, zwischen 
diesen ein Hubtisch 6 und eine gegenliber dem Auflager- 
rollenpaar lageverstellbare Sttitzrolle 7 montiert. Der 
Bundwagen 1 lauft auf Schienen 8 und. ist mittels einer 
Kupplung 9 fest mit dem Abziehwagen kuppelbar. Der in 
Schienen 10 gefiihrte Abziehwagen 2 tragt seinerseits eine 
zusatzliche Auf lagerrolle 11, die init der Auf lagerrolle 4 
des Bund^wagens 1 ein weiteres Auf lagerrollenpaar 4,11 fur 
den Blechbund 12 bildet. DiesemAuf lagerrollenpaar 4,11 
sind zwei .ufnahmedorne 13 zugeordnet, die langs I'tihrungen 
14,15 einerseits in axialer Richtung gegeneinander , ander- 
seits zusaminen in Querrichtung vom und zum Auf lagerrollen- 
paar 4,11- am Abziehwagen 2 bewegbar lagern. 'uch der Ab- 
ziehwagen 2 besitzt eine in ihrer Lage verstellbare Stiitz- 
rolle 16, die beim Abziehen des Bleches auch als Gegen- 
biegerolle dient. Der Abziehwagen kann durch Kydraulik- 
triebe 17 gegeniiber der ortsf esten naltevorrichtung 3 ver- 
sohoben werden. Die Haltevorrichtung besteht aus hohen- , 
schwenk- und langenverstellbaren Holmen 18, die an ihren 
freien Enden Schwerter 19 und hydraulisch betatigbare Klemm- 
backen 20 tragen. Zur Lageverstellung der Haltevorrichtung 
3 dienen Hydraulikzy Under 21,22,23, deren Anlenkpunkte 
24,25 iiber Schraubentriebe 26,27 ebenfalls veranderbar 
sind. Auch zur Lageveranderung der Stutzrollen 7,1 6 sowie 
der Auf nahme dome 13 und des Hubtisches 6 werden Hydraulik- 
zylinder 28,29,30,31,32 herangezogen. 

Soil nun ein Bund warmgewalzten Bleches fur eine 
Weiterverarbeitung mit einem entsprechenden ICinfuhrungsteil 
versehen werden, ffthrt der Bundwagen 1 bis zu einer Bund- 
ladestelle 33, von der er mit Hilfe des Hubtisches 6 den • 
vorzubereitenden Blechbund ubernimnrt und ihn auf seine Auf- 
lagerrollen 4,5 absetzt. Der Bundwagen 1 fahrt mit dem neuen 
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Bund zuin Abziehwagen 2 und wird mit diesera f estgekuppelt. 
GemaB Fig. 5 wird der Bund 12 nun nuttels der Stutzrollen 
7,1b von. dem einen Auf lagerrollenpaar 4,5 dem anderen Auf- 
lagerrollenpaar 4,'i1 ubergeben, dessen eine -Haf lagerrolle 11 
am Abziehwagen- 2 gelagert 1st. v/ie in Fig, 4 angedeutet, 
verden nun die Aufnahmedorne 13 in den Bund eingefiihrt und 
dieser gegen die /uflagerrollen 4,11 gedruckt, die ihn in 
eine of f nungsgerechte Lage verdrehen. Nun off net die ent- 
sprechend angestellte Haltevorrichtung 3 mit ihren Schwertern 
19 den Bund und fiihrt gleichzeitig das Bandende 34 zwischen 
die ftlemmbacken 20, wo es festgehalten wird. i-iierauf wird 
gema/3 Fig* 5 der Bund 12 durch die Aufnahmedorne 13 von 
den Auf lagerrollen 11,4 abgehoben und der mit dem Bund- 
v-agon 1 gekuppelte Abziehwagen 2 mittels der iiydraulfeylinaer 
17 von der iuaitevorrichtung 3 fortbewegt. Die Haltevor- 
richtunn 3 v/ird dabei so weit abgesenkt, daB das Bandende 
5'i iiber die nunmehr als Gegenbiegerolle dienende Stutzrolle 
1£> abgezogen wird und diese einen iiichteffekt austibt (Fig. 6). 
^acn Hrreichen der entsprechenden IJntfernung zv«ischen 
; bziehwa.^en 2 und Haltevorriclrtung 3 f die der gewunschten 
L r in~e des abgezogenen ^infuhrungsteiles 3l des Blechbandes 
errUspricht , . v/erden die Klemmbacken 20 gelost. Der Kund 12 
wird auf das Auf lagerrollenpaar 4,11 abgesenkt und etwas 
verdreht (Fig. 7). Gena.3 Fig. 3 bewirken die rtiitzrollen 
?, 1- 1 nun die Aiickgabe des Bundes 12 vom Auf lagerrollen- 
paar 4,11 auf das Auf lagerrollenpaar 4,5 des Bundewagens 1. 
Die Auxlagerrollen 4,5 verdrehen nun den Bund so weit, 
bis der ^infUtn^ungsteil 35 des Blechbandes in die ge- 
wLinschte Lage kommt. Der Eundwagen 1 wird vom Abziehwagen 2 
entlcuppelt und zu einer Verarbeitungsmaschine verfahren, 
auf deren Auf nahmes telle 36 der nunmehr vorbereitete Blech- 
biond 12 durch Betati^xxn^ des Kubtisches b abgesetzt wird 
(;ig.9). Beim Zuriickf ahren des Bundwagens kann dieser von 
der .^undlades telle 33 einen neuen Bund ubernehmen. 
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Patentanspruche : 

2Abzieh- und Hichtanlage fur Bunde warmgewalzter 
che mit einem Auflagerrollenpaar fur die Blechbunde 
und einer Haltevorrichtung fur das Blechende, mit der 
das Blech ivber eine Gegenbiegerolle abziehbar ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die beiden Auf lagerrollen (4,5) 
und ein zwischen diesen angeordneter Hubtisch (6) auf 
einem verfahrbaren Bundvagen (1) montiert sind, daB der 
Bundwagen mit einem gegenuber der ortsfesten Kaltevorrich- 
tung (3) verschiebbaren Abziehwagen (2) kuppelbar ist, 
daB der 'bziehwagen eine zusatzliche antreibbare Auflager- 
rolle.(H) tragt, die mit der ihr naher liegenden Auf- 
lagerrolle (4) des Bundvagens ein weiteres Auf lagerrollen- 
paar (4,'il) bildet und dafl auf beiden Wagen vor bzw. 
hinter den Auf lagerrollen (4,5,11) je eine bezuglicli 
dieser in ihrer Lage verstellbare Stutzrolle (7,16) vor- 
gesehen sind, von denen die am Abziehwagen gelagerte (16) 
audi als Gegenbiegerolle dient. 

2* Abzieh- und Kichtanlage nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeichnet, daB am Abziehwagen (2) zwei einander 
gegenuberliegende , dem der Haitevorrichtung (3) naheren 
Auflagerrollenpaar (4,11) zugeordnete Bundaufnahmedorne 
(13) lagern, die lan^s Fuhrungen (14,15) sowohl in axialer 
iliciitung gegeneinander als auch zusammen in Querrichtung 
vom und zum Auflagerrollenpaar bewegbar sind. 
3. Abzieh- und Richtanlage nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeichnet, dau die naltevorrichtung (3) aus hohen-, 
schvenk- und langenverstellbaren Holmen (18) besteht, die 
jeveils an ihren dem Abziehwagen (2) zugekehrten Enden 
ein Schwert (19) od.dgl. zum Offnen des Bundes (12) und 
Klemmbacken (20) od.dgl. zum Festhalten des abgesprengten 
Blechendes (34) aufweisen. 
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4. Abzieh- und Richtanlage nach Anspruch 3, dadurch 

gekennzeicnnet, dab als Klemmbacken verdrehbare, nach . 
einer ar chime dischen Spirale geformte Klemmkorper dienen, 
die vorzugsweise an ihren Klemmf lachen quergerippt sind. 
; 5. Abzieh- und Richtanlage nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeichnet, dafi der abgekuppelte Bundwagen (1) auf 
Schienen (S) bis zu einer Bundlades telle (33) bzw. bis zu 
einer oder mehreren Bundaufnahmestellen (36) von bei- 
spielsveise Blechverarbeitungsmaschinen verfahrbar ist. 

6. /bzieh- und Richtanlage nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daS der in Schienen (10) geflihrte 
/bziehwagen (2) init Hili'e von Hydrauliktrieben (17) zum 
Abziehen und ilichten eines Blecheinfiihrungsteiles (35) 
gegenuber der Haltevorrichtung (3) verschiebbar ist. 

7. Abzieh- und- Richtanlage nach Anspruch 1 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Hydromotor als Fahrantrieb 
des Bundwagens (1) vorgesehen ist, dessen Fahrgestellrahmen 
teilweise als Olbehalter dient. 

8. Abzieh- und Richtanlage nach einem der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Holme (18) der 
Haltevorrichtung (3), die Auf nahme dome (13), die Stutz- 
rollen (7,16) und der Hubtisch (6) mittels Hydraulikzylinder 
(21,22,23,23,29,30,31,32) verstellbar sind. 

9. - . / /bzieh- und Richtanlage nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Auf lagerrollen (4, 5 , 1 1 )hydraulisch 
antreibbar sind., 

10. /bzieh- und Richtanlage nach einem der Anspruche 
1-9, dadurch gekennzeichnet, daO auf dem Abzlehwagen (2) 
bzw. Bundwa^en O) saratliche fur die auf ihnen vorgesehenen 

Jinrichtungtiri notvrendigen riydraulikaggregate montiert sind. 
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